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(54) MORTELBAND

(67)  Mortelband (1) mit Mortel und einem netzférmi-
gen Trager fir den Mortel, der von Stegen (4) mit einer
Maschenweite (w) gebildet wird, wobei der Mértel eine
zubeiden Seiten des bandférmigen Tragers freiliegende,
biegsame, trockene und noch nicht hydratisierte und mi-
neralische Mértelschicht bildet, bei dem erfindungsge-
mal vorgesehen ist, dass die Mortelschicht einen strei-
fenformigen Schichtdickenverlauf mit streifenférmigen
und zueinander parallelen Bereichen groRerer Mortel-
schichtdicke (2) aufweist, zwischen denen Bereiche

Fig. 2

niedrigerer Mortelschichtdicke (3) liegen und deren Ab-
stand in einer senkrecht zu ihrer streifenférmigen Erstre-
ckung liegenden Richtung der Maschenweite (w) in die-
ser Richtung entspricht. Dieser streifenférmige Schicht-
dickenverlauf begiinstigt die Riickhaltung des Anmach-
wassers, welches erst deutlich nach dem Auflegen auf
eine Ziegelreihe aufgebracht wird, auf dem Mortelband
(1) und verbessert somit auch den Verbleib des Anmach-
wassers und des Mortels innerhalb der Lagerfuge auch
bei Auflegen der nachsten Ziegelreihe.

—
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Mortelband mit Mortel
und einem netzférmigen Trager flr den Mértel, der von
Stegen mit einer Maschenweite w gebildet wird, wobei
der Moértel eine zu beiden Seiten des bandférmigen Tra-
gers freiliegende, biegsame und trockene Mértelschicht
bildet, gemafl dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Ein Mortelband der genannten Art ist aus dem
Osterreichischen Patent AT 514.497 B1 des Anmelders
bekannt.

[0003] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines Mértelbandes, bei dem Mortel auf ei-
nen von Stegen mit einer Maschenweite w gebildeten,
netzférmigen Trager zur Bildung einer zu beiden Seiten
des bandférmigen Tragers freiliegenden, biegsamen und
trockenen Mortelschicht aufgetragen wird, gemaR dem
Oberbegriff von Anspruch 11.

[0004] Mortel ist in bekannter Weise ein Gemisch aus
einem Bindemittel, etwa Kalk oder Zement, Wasser, Ge-
steinskdrnung wie etwa Sand, und allfélligen Zuschlag-
stoffen. Ein solches Gemisch liegtin der Regel als fertige
Mortelrezeptur vor, die auch als Trockenmortel bezeich-
net wird und pulverférmige Konsistenz aufweist. Nach
der Zugabe von Wasser hartet der Mértel rasch aus und
dient in bekannter Weise zur kraftschliissigen Verbin-
dung von Mauersteinen eines Mauerwerks, um eine bes-
sere Stabilitdt des Mauerwerks zu erzielen. Der Mértel
wird in bekannter Weise durch Beimengung von Wasser
kurz vor der Verarbeitung angertihrt und schichtweise
auf die Lagerfuge einer Mauersteinreihe aufgetragen.
Nach dem Auflegen einer weiteren Mauersteinreihe har-
tet der Mortel aus und wird Teil des Mauersteinverbun-
des.

[0005] Das Anrlihren des Mortels mit gleichbleibender
Qualitat und das Auftragen des Mértels in gleichmaRigen
Schichtdicken stellt eine zeitaufwandige und somit kos-
tenintensive Arbeit dar. Um diesen Aufwand zu reduzie-
ren wurden daher Mértelbander vorgeschlagen, bei de-
nen pulverférmiger Trockenmortel von einer wasserlds-
lichen Umhiillung umgeben ist. Das Mértelband wird auf
eine Mauersteinreihe aufgelegt und mit Wasser benetzt.
Das Wasser bewirkt die Zersetzung der wasserldslichen
Umhdllung und reagiert in weiterer Folge mit dem pul-
verférmigen Trockenmortel, der daraufhin aushartet. Ei-
ne solche Ausfiihrung verfiigt jedoch iber den Nachteil,
dass die hierflir erforderlichen, wasserloslichen Folien
vergleichsweise teuer sind, wodurch der Kostenvorteil
der geringeren Arbeitszeit aufgehoben wird. Des Weite-
ren muss beim Zuschneiden des Mortelbandes auf eine
gewinschte Lange die Umhillung aufgeschnitten wer-
den, wodurch pulverférmiger Trockenmoértel austritt und
nicht nur eine Verschmutzung des Arbeitsbereiches ver-
ursacht, sondern auch den Kraftschluss des Mortelban-
des im zugeschnittenen Endbereich durch den Verlust
an Mortel verringert. Da die Bewdsserung des Mortel-
bandes zumeist erst nach dem Auflegen des Mértelban-
des auf die oberste Mauersteinreihe erfolgt, besteht au-
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Rerdem die Gefahr, dass bei unzureichenden Wasser-
mengen die untere Seite der wasserldslichen Folie nur
unvollstdndig aufgelést wird und eine starke Schwa-
chung der kraftschliissigen Verbindung in diesen Berei-
chen auftritt. Das Bewassern ist ebenfalls mit groRer Vor-
sicht durchzufiihren, da das Wasser bei zu raschem Auf-
trag von der Folie abrinnt, oder pulverférmiger Trocken-
mortel aus der Lagerfuge ausgeschwemmt wird.

[0006] Daherwurdeim eingangs erwahnten Patent AT
514.497 B1 des Anmelders eine folienlose Lésung vor-
geschlagen, bei der ein biegsamer, bandférmiger Trager
mit maschenférmiger oder offenporiger Oberflache mit
einer trockenen Mortelschicht versehen wird, wobei die
Maschen oder Poren des bandférmigen Tragers Ein-
und/oder Durchtrittséffnungen fir den Mértel bilden und
der Mortel mit den Maschen oder Poren des Tragers eine
zu beiden Seiten des bandférmigen Tragers freiliegende
Mortelschicht bildet, die den Trager durchdringt.

[0007] Der Mortel entspricht bei einem solchen Mor-
telband in der Regel herkdmmlichen Zusammensetzun-
gen und wird im Zuge der Herstellung des Mértelbandes
zur Bildung einer pastdésen Masse zunachst mit einem
Lésungsmittel, bei dem es sich aber nicht um Wasser
handelt, um ein Aushéarten des Mortels zu vermeiden,
sowie Additiven vermengt. Als Ldsungsmittel wurde etwa
ein Alkohol und als Additiv ein Celluloseethervorgeschla-
gen. Die pastdése Masse wird in weiterer Folge auf den
Trager beispielsweise durch Aufwalzen oder Aufspritzen
aufgebracht. Nach dem Trocknen des Alkohols verbleibt
eine trockene Mdrtelschicht auf dem Trager, die eine im
Wesentlichen glatte Oberflache aufweist.

[0008] Das Mortelband wird im Zuge der Errichtung
des Mauerwerks auf die aktuell oberste Mauersteinreihe
aufgelegt, wobei es nach Wunsch zugeschnitten werden
kann. Das Mértelband ist ansonsten nach dem Auflegen
sofort verarbeitungsbereit. Bei der Bewasserung des
Mortelbandes erfolgt unmittelbarer Wasserkontakt mit
dem Mortel der zu beiden Seiten des bandférmigen Tra-
gers freiliegenden Mortelschicht, indem das Anmach-
wasser das Mortelband von oben nach unten durch-
dringt, sodass die Hartungsreaktion sofort in Gang ge-
setzt wird, ohne ein vorheriges Aufldsen einer wasser-
l6slichen Schutzfolie oder dergleichen zu erfordern. In
weiterer Folge werden die Ziegel der nachstfolgenden
Ziegelreihe auf das Moértelband aufgesetzt. Die Errich-
tung des Mauerwerks wird auf diese Weise erheblich ver-
einfacht, sodass sich die erforderliche Arbeitszeit sowie
die Kosten hierfir reduzieren.

[0009] Das Hinzufiigen des Anmachwassers auf das
bereits auf der jeweils obersten Mauersteinreihe auflie-
gende Mortelband ist jedoch nicht unproblematisch. Es
sind furr ein ausreichendes Ausharten des Mortels erheb-
liche Mengen an Anmachwasser erforderlich, bei deren
Hinzuflgen die Gefahr besteht, dass Mértel aus der La-
gerfuge ausgeschwemmt und die Lagerfuge dadurch ge-
schwacht wird. Stattdessen sollten das Anmachwasser
und der Mértel méglichst innerhalb der Lagerfuge gehal-
ten werden, um dort eine aushartende Masse zu bilden.
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Freilich sollte auch die zur Aushartung benétigte Reak-
tionszeit des Trockenmdrtels des Moértelbandes mit dem
Anmachwasser so kurz wie mdglich sein. Zudem ist es
fir den praktischen Einsatz entscheidend, dass die An-
wendung von Mértelbandern auf der Baustelle so einfach
wie méglichist, insbesondere hinsichtlich der Anpassung
und des Zuschnitts eines Mortelbandes in Form und Gro-
Re an Gegebenheiten am Ort der Anwendung. Bekannte
Mortelbander verfigen hier Uber groe Nachteile, da sie
zumeist nicht zugeschnitten werden kdnnen oder in ihrer
Biegsamkeit sehr eingeschrankt sind.

[0010] Es besteht daher das Ziel der Erfindung darin
bekannte Mortelbander flr den praktischen Einsatz zu
optimieren, insbesondere hinsichtlich der Méglichkeit ih-
rer Anpassung in Form und GréRRe an Gegebenheiten
am Ort der Anwendung. Zudem sollen das Anmachwas-
ser und der Mortel mdglichst innerhalb der Lagerfuge
gehalten werden, und die zur Aushartung bendtigte Re-
aktionszeit des Trockenmortels des Mdrtelbandes mit
dem Anmachwasser verkiirzt werden.

[0011] Diese Ziele werdendurch die Merkmale von An-
spruch 1 erreicht. Anspruch 1 bezieht sich auf ein Mor-
telband mit Mértel und einem netzférmigen Trager fir
den Mortel, der von Stegen mit einer Maschenweite w
gebildet wird, wobei der Mortel eine zu beiden Seiten des
bandférmigen Tragers freiliegende, biegsame und tro-
ckene Mortelschicht bildet, wobei der trockene Mortel an
den Stegen des Tragers haftet. Erfindungsgeman wird
hierbei vorgeschlagen, dass die Mortelschicht einen
streifenférmigen Schichtdickenverlauf mit streifenférmi-
gen und zueinander parallelen Bereichen grolRerer Mor-
telschichtdicke aufweist, zwischen denen Bereiche nied-
rigerer Mortelschichtdicke liegen und deren Abstand in
einer senkrecht zu ihrer streifenférmigen Erstreckung lie-
genden Richtung der Maschenweite in dieser Richtung
entspricht. Ein Netz ist dabei in herkdmmlicher Weise ein
Flachengebilde mitregelmaRigen Maschen oder Offnun-
gen, dessen sich kreuzende Stege geknotet oder auch
knotenlos sein kénnen. Die Maschen bzw. Offnungen
kénnen beispielsweise rhombisch, quadratisch oder
sechseckig ausgebildet sein. In Anlehnung an die Ter-
minologie bei Geweben wird dabei die Langsrichtung der
Mortelbandes Kette und die Querrichtung Schuss ge-
nannt. Die Maschenweite w bezeichnetin herkdmmlicher
Weise den Abstand zwischen zwei Stegen des Netzes
in Kett- oder Schussrichtung.

[0012] Im Gegensatz zu bekannten Moértelbandern
weist das erfindungsgemafRe Mortelband keine glatte
Oberflache auf, sondern einen streifenférmigen Schicht-
dickenverlauf mit einer der Maschenweite entsprechen-
den Periodizitat. Der erfindungsgemafe Schichtdicken-
verlauf beglinstigt die Riickhaltung des Anmachwassers
auf dem Mértelband und verbessert somit auch den Ver-
bleib des Anmachwassers und des Mdrtels innerhalb der
Lagerfuge auch bei Auflegen der nachsten Ziegelreihe.
Zudem wird die Kontaktflache der trockenen Mbortel-
schicht mit dem Anmachwasser im Vergleich zu einer
glatten Oberflache des Mértelbandes erhoht, wodurch
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die zur Aushartung benétigte Reaktionszeit des Trocken-
mortels des Mdortelbandes mit dem Anmachwasser ver-
kirzt werden kann.

[0013] Der trockene Mértel des erfindungsgemafien
Mortelbandes haftet einerseits an den Stegen des Tra-
gers, wo Trockenmortelpartikel vornehmlich tiber Adha-
sionskrafte an den Stegen anhaften, wie noch ndher be-
schrieben werden wird. Andererseits haftet der hydrau-
lische und mineralische Trockenmdrtel auch aneinander
und Uberbriickt so die Maschen des netzférmigen Tra-
gers. Die Haftung ist einerseits groR genug, um ein He-
rabfallen oder Verblasen des Trockenmdrtels vom Tra-
ger zu vermeiden und beim Bewassern den minerali-
schen, hydraulischen und noch nicht hydratisierten tro-
ckenen Mértel nicht vom Tragerband abzuwaschen. Die
Haftung erweist sich aber als ausreichend gering, um
etwa ein Zerreiben der Mértelschicht mit den Fingern zu
ermdglichen, wodurch der netzférmige Trager wieder
sichtbar wird. Der Trockenm&rtel weist somit eine gerin-
ge doch merkbare Haftung zueinander und zum Trager
auf, und ist jedenfalls nicht mit Kunststoffen Gibergossen
oder auf andere Weise verpresst oder aufgeschmolzen.
Der Trager wirkt dabei strukturgebend und stellt eine
funktionell unverzichtbare Komponente des Mértelban-
des da, ohne die das Mértelband nicht funktionsfahig wa-
re, da die Bindekréfte des trockenen Mortels zueinander
viel zu schwach waren. Die Haftung des trockenen Mér-
tels an den Stegen des Tragers ist aber bei Abwesenheit
von Wasser dauerhaft.

[0014] Im Zuge des Anhaftens des Trockenmoértels an
den Stegen des Tragers werden die Eigenschaften des
Tragers hinsichtlich Biegsamkeit, Weichheit oder
Schneidbarkeit weitestgehend beibehalten. Somitist das
erfindungsgeméafie Mortelband nicht nur leicht biegsam
und daher flexibel einsetzbar, sondern lasst sich auch
leicht zuschneiden. Das erfindungsgemaRe Mortelband
lasst sich zudem vergleichsweise diinn und weich aus-
fuhren, sodass es leicht gebogen werden kann und ein
Abschneiden des erfindungsgemaRen Mortelbandes mit
einem Messer oder einer Schere leicht mdglich ist.
[0015] Insbesondere lasstsichgemal einer bevorzug-
ten Ausfihrungsvariante das Moértelband so ausflihren,
dass die Biegesteifigkeit des Mortelbandes um jede in
der Netzebene des Tragers liegende Biegeachse gleich
ist. Insbesondere ist die Biegesteifigkeitum Biegeachsen
in Schuss- und Kettrichtung gleich. Diese "isotrope" Bieg-
samkeit des erfindungsgemafen Mértelbandes erleich-
tert die praktische Anwendung entscheidend. Die Biege-
steifigkeit ist jedoch sehr gering, da das Mértelband sehr
leicht biegsam ist. Die Biegesteifigkeit ist beispielsweise
ausreichend gering, um ein leichtes Aufwickeln des Mor-
telbandes um einein Schussrichtung liegende Biegeach-
se mit einem Kriimmungsradius von beispielsweise 2cm
zu ermdglichen, wodurch das Mértelband etwa auf eine
Kartonrolle von 4cm Durchmesser leicht aufgewickelt
werden kann, ohne dass dabei Trockenmortel vom Mor-
telband fallt.

[0016] Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, dass der
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netzférmige Trager quadratische Maschen aufweist und
die streifenférmigen und zueinander parallelen Bereiche
groRerer Mortelschichtdicke den in Schussrichtung lie-
genden Stegen des Netzes folgen. Diese Ausfiihrung er-
leichtert die Herstellung des Mértelbandes, wie noch na-
her ausgefiihrt werden wird.

[0017] Vorzugsweise weist der netzférmige Trager ei-
ne Maschenweite w von 1-5 mm auf. Die Strukturierung
der Oberflache des Mortelbandes mithilfe eines streifen-
férmigen Schichtdickenverlaufes wird somit im Millime-
terbereich vorgenommen, istaber optisch gut erkennbar.
Auch die gesamte Schichtdicke des Mértelbandes liegt
im Bereich der Maschenweite und somit im Bereich we-
niger Millimeter.

[0018] Vorzugsweise ist ferner vorgesehen, dass die
Mortelschicht rasterartig Uber ihre beiden Oberflachen
angeordnete, napfchenférmige Vertiefungen ausbildet.
Diese Vertiefungen bilden sich etwa dadurch aus, indem
streifenférmige und zueinander parallele Bereiche gro-
Rerer Mértelschichtdicke auch denin Kettrichtung liegen-
den Stegen des Netzes folgen. In den mittleren Berei-
chen der Maschen abseits der Stege bilden sich somit
napfchenformige Vertiefungen aus, die kleine Behaltnis-
se fir das Anmachwasser darstellen und ein AbflieRen
des Anmachwassers somit erschweren. Zudem wird die
Kontaktflache der trockenen Mdrtelschicht mit dem An-
machwasser zuséatzlich erhdht, wodurch die zur Aushér-
tung bendtigte Reaktionszeit des Trockenmortels des
Mértelbandes mit dem Anmachwasser verkirzt werden
kann. Durch die Wahl der Maschenweite kann die Ver-
tiefung gezielt gesteuert werden, wobei die Herstellung
der napfchenférmigen Vertiefungen mithilfe des erfin-
dungsgeméaflien Verfahrens ohne Werkzeuge oder
Nachbearbeitung mdglich ist. Die Herstellung der napf-
chenférmigen Vertiefungen gelingt stattdessen alleine
durch den Auftrag des Mortels als pastése Masse auf
den netzférmigen Trager, wobei die Trocknung der pas-
tdsen Masse zur Bildung der trockenen Mértelschicht in
einer Abwartsbewegung des Mértelbandes nach Austritt
des Mértelbandes aus dem Behélter erfolgt. Die vor dem
Trocknen auftretende Akkumulation des Mértels an den
Stegen in Schuss- und Kettrichtung bewirkt die Bildung
der napfchenférmigen Vertiefungen in den mittleren Be-
reichen der Maschen, ohne dass Pragewerkzeuge oder
ahnliches zur Anwendung gebracht werden missen.
[0019] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung wird ferner vorgeschlagen, dass das Mértelband
mit einer Armierung versehen ist, um die Zug- und Bie-
gezugfestigkeiten zu erhéhen. Diese Armierung kann et-
wa verwirklicht werden, indem die Stege in Kettrichtung
Glasfasern enthalten oder aus Endlosfaserstrangen aus
Glasfaser gebildet werden. Hierbei empfehlen sich etwa
alkaliresistente Glasfasern, beispielsweise Glasfasern
aus alkalibestéandigem Natriumzirkonsilikatglas, die ent-
weder in das Fasermaterial der Stege eingewoben wer-
den, oder als Endlosfaserstrange die Stege bilden. Diese
Armierung erhdht nicht nur die Zug- und Biegezugfestig-
keiten des Mortelbandes in Kettrichtung, sondern zeigt
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auch eine gute Adhéasion zum Trockenmortel. Alternativ
kénnen die Stege in Kettrichtung auch aus einem metal-
lischen Material gebildet werden, beispielsweise aus
Stahldrahten, oder mit einem metallischen Material ver-
starkt werden.

[0020] Zudem kann vorgesehen sein, dass auch die
Stege in Schussrichtung Glasfasern enthalten oder aus
Endlosfaserstrangen aus Glasfaser gebildet werden, um
auch die Zug- und Biegezugfestigkeiten in Schussrich-
tung zu erhéhen und somit eine bidirektionale Armierung
zu ermdglichen. Der Trager wird somit als netzférmiges
Armierungsgelege verwirklicht, dessen Stege in Schuss-
und Kettrichtung beispielsweise aus Endlosfaserstran-
gen eines alkalibestandigen Natriumzirkonsilikatglas ge-
bildet wird.

[0021] Eine weitere Ausflihrungsform einer Armierung
sieht vor, dass die Stege in Kett- und/oder Schussrich-
tung Aramidfasern enthalten oder aus Aramidfasern ge-
bildet werden, beispielsweise Fasern aus PPTA (Poly(p-
phenylenterephthalamid)) oder PMPI (Poly(m-phenyle-
nisophthalamid)). Aramidfasern sind sehr zugfest und
eignen sich daher besonders als Armierung des Tragers.
[0022] Zur Herstellung eines erfindungsgemaf ober-
flachenstrukturierten Mortelbandes wird ein Verfahren
vorgeschlagen, bei dem Moértel auf einen von Stegen mit
einer Maschenweite w gebildeten, netzférmigen Trager
zur Bildung einer zu beiden Seiten des bandférmigen
Tragers freiliegenden, biegsamen und trockenen Mértel-
schicht aufgetragen wird. Erfindungsgemaf ist hierbei
vorgesehen, dass der netzférmige Trager durch eine Ein-
tritts6ffnung eines Behalters enthaltend eine mithilfe ei-
nes wasserlosen Lésungsmittels hergestellte, pastése
Masse des Mortels und durch eine schlitzférmige Aus-
tritts6ffnung des Behalters gezogen wird, wobei die
Trocknung der pastdsen Masse zur Bildung der trocke-
nen Mortelschicht in einer Abwartsbewegung des Mor-
telbandes nach Austritt des Mortelbandes aus dem Be-
halter erfolgt. Aufgrund der Abwartsbewegung erfolgt ei-
ne schwerkraftunterstiitzte Akkumulierung der pastésen
Masse im Bereich der horizontal verlaufenden Stege des
Netzes, bei denen es sich um die in Schussrichtung ver-
laufenden Stege handeln wird, falls das Mortelband ent-
lang seiner Langsrichtung in Kettrichtung durch den Be-
hélter gezogen wird. Im Zuge der Trocknung verliert die
aufgetragene Moértelschicht ihre pastdse Konsistenz und
wird zur Trockenmortelschicht, die einen erfindungsge-
mafen Schichtdickenverlauf mit der Periodizitat der Ma-
schenweite w aufweist. Das erfindungsgemaRe Verfah-
ren ermdglicht somit auf iberaus einfache Weise die Her-
stellung eines erfindungsgemal oberflachenstrukturier-
ten Mortelbandes. Wie bereits erwahnt wurde, stellt sich
im Zuge der Abwartsbewegung vor dem Trocknen auch
eine Akkumulation von Mértelmaterial in Kettrichtung ein,
wenngleich in geringerem Ausmal wie in Schussrich-
tung. Die vor dem Trocknen auftretende Akkumulation
des Mortels an den Stegen in Schuss- und Kettrichtung
bewirkt somit die Bildung der oben beschriebenen napf-
chenférmigen Vertiefungen in den mittleren Bereichen
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der Maschen, ohne dass Pragewerkzeuge oder ahnli-
ches zur Anwendung gebracht werden missen.

[0023] Die Erfindung wird in weiterer Folge anhand von
Ausfiihrungsbeispielen mithilfe der beiliegenden Zeich-
nungen naher erldutert. Es zeigen hierbei die

Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemafen Mortelbandes,

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht in Langs-
richtung L der Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maflen Mortelbandes gemal Fig. 1,

Fig. 3 die Anordnung des erfindungsgemafien Mor-
telbandes in Gebrauchslage, und die

Fig. 4 eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens.

[0024] Die Fig. 1 und 2 zeigen ein Mortelband 1 mit
einem netzférmigen Trager, der von Stegen 4 in Schuss-
und Kettrichtung mit einer Maschenweite w gebildet wird
(siehe auch Fig. 2) . Die Maschenweite w bezeichnet in
herkdmmlicher Weise den Abstand zwischen zwei Ste-
gen 4 des Netzes in Kett- oder Schussrichtung. Der auf-
getragene Mortel bildet eine zu beiden Seiten des netz-
férmigen Tragers freiliegende Mértelschicht, dieden Tra-
ger durchdringt und einen streifenformigen Schichtdi-
ckenverlauf mit streifenférmigen und zueinander paral-
lelen Bereichen gréRerer Mortelschichtdicke 2 aufweist,
zwischen denen Bereiche niedrigerer Mértelschichtdicke
3 liegen und deren Abstand in einer senkrecht zu ihrer
streifenférmigen Erstreckung liegenden Langsrichtung L
des Mortelbandes 1 der Maschenweite w in dieser Rich-
tung entspricht.

[0025] In der Ausfiihrungsform gemaR der Fig. 1 und
2 weist der netzférmige Trager quadratische Maschen
auf, wobei die streifenférmigen und zueinander paralle-
len Bereiche groRerer Mortelschichtdicke 2 den in
Schussrichtung liegenden Stegen 4 des Netzes folgen.
Der netzférmige Trager weist beispielsweise auf 10cm
in Schussrichtung 30 Stege 4 auf, was einer Maschen-
weite w in Schussrichtung von etwa 3 mm entspricht,
wobei auch die Stege 4 eine nicht vernachlassigbare
Breite aufweisen. In Kettrichtung weist der netzférmige
Trager beispielsweise auf 10cm 31.5 Stege 4 auf, was
auch in Kettrichtung einer Maschenweite w von etwa 3
mm entspricht. Die Strukturierung der Oberflache des
Mortelbandes 1 mithilfe eines streifenférmigen Schicht-
dickenverlaufes wird somit im Millimeterbereich vorge-
nommen. Auch die gesamte Schichtdicke des Mortel-
bandes 1 liegt im Bereich der Maschenweite w und somit
im Bereich weniger Millimeter. Ein solches Mértelband 1
kann in Form einer Rolle aufgewickelt werden und etwa
mit einer luft- und/oder spritzwasserdichten Verpackung
fur Transport und Lagerung versehen werden.

[0026] Die Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt eines Mauer-
werks mit Mauersteinen 5 und der Anordnung eines er-
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findungsgemafRen Mortelbandes 1. Das erfindungsge-
mafle Mértelband 1 wirdim Zuge der Errichtung des Mau-
erwerks auf die aktuell oberste Mauersteinreihe aufge-
legt, wobei es nach Wunsch zugeschnitten werden kann.
Das beim Auflegen noch trockene, biegsame, noch nicht
hydratisierte und aus mineralischen Substanzen beste-
hende Moértelband 1 ist ansonsten nach dem Auflegen
sofort verarbeitungsbereit. Bei der Vermengung des
Mortelbandes 1 mit Anmachwasser erfolgt unmittelbarer
Wasserkontakt mit dem Mortel der zu beiden Seiten des
netzférmigen Tragers freiliegenden Mértelschicht, indem
das Anmachwasser das Mértelband 1 von oben nach
unten durchdringt, sodass die Hartungsreaktion sofort in
Gang gesetzt wird. Aufgrund des erfindungsgemaf ober-
flachenstrukturierten Moértelbandes 1 wird die Riickhal-
tung des Anmachwassers und des Mortels in den Ma-
schen des netzférmigen Tragers verbessert, sodass der
Mortel im Zuge der Benetzung mit Wasser nicht gemein-
sam mit dem Anmachwasser aus der Lagerfuge ausge-
schwemmt wird. Die Festigkeit der Lagerfuge wird somit
verbessert.

[0027] Anhand der Fig. 4 wird ein Verfahren zur Her-
stellung eines erfindungsgemal oberflachenstrukturier-
ten Mortelbandes 1 erlautert. In einem Behélter 6, der
auch als Speiserdiise bezeichnet wird, befindet sich der
aufzutragende Moértel. Fur den Auftrag wird dem zu-
nachst trockenen und zumeist pulverférmigen Mértel ei-
ne teigartige bzw. pastdse Konsistenz verliehen, indem
der Mortel mit einem Lésungsmittel und Additiven ver-
mengt wird, wobei es sich bei dem Lésungsmittel aber
nicht um Wasser handelt, um ein Ausharten des Mortels
zu vermeiden. Als Losungsmittel kann etwa ein Alkohol
und als Additiv ein Celluloseether verwendet werden.
Das Additiv stellt eine ausreichende Verfestigung und
Haftung der nach dem Auftrag getrockneten Mortel-
schicht an den Stegen 4 des netzférmigen Tragers si-
cher. Die Menge des hinzugefiigten L&sungsmittels ist
dabeivon der gewiinschten Viskositat des pastésen Mor-
tels abhangig, die wiederum durch den ausgewahlten
Trager und der Gréfe und Form seiner Maschen be-
stimmt ist. Die dabei entstehende pastdése Masse weist
jedenfalls thixotrophes Verhalten auf. Nach der Trock-
nung und der damit verbundenen Verfliichtigung des Al-
kohols liegt ein durch den Celluloseether schwach ge-
bundenes, poréses Produkt vor, das aufgrund seiner Po-
rositét eine hohe Wasserdurchlassigkeit und hohe Saug-
fahigkeit aufweist, aber nach wie vor auch die urspriing-
lichen Eigenschaften des Mortels.

[0028] Zum Auftragen des zunachst pastdsen Mortels
wird der netzférmige Trager durch eine Eintritts6ffnung
des Behalter 6 durch die pastdse Masse des Mértels und
durch eine schlitzférmige Austritts6ffnung des Behalters
6, deren Lange der Breite des Mortelbandes 1 entspricht
und deren Breite einige wenige Millimeter betragt, gezo-
gen. Der Mértel dringt dabei in die Maschen des netzfor-
migen Tragers ein und bleibt aufgrund seiner hohen Vis-
kositdtan den Stegen 4 des netzférmigen Tragers haften,
wobei er den Trager durchsetzt und die Maschen be-
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deckt. Die Trocknung der pastésen Masse zur Bildung
der trockenen Mértelschicht erfolgt auRerhalb des Be-
halters 6 in einer Abwartsbewegung des Mértelbandes
nach Austritt des Mortelbandes 1 aus dem Behalter 6,
wobei die Trocknung etwa durch Warmeeintrag be-
schleunigt werden kann. Aufgrund der Abwartsbewe-
gung erfolgt jedoch eine schwerkraftunterstitzte Akku-
mulierung der pastésen Masse im Bereich der horizontal
verlaufenden Stege 4 des Netzes, bei denen es sich um
die in Schussrichtung verlaufenden Stege 4 handelt, falls
das Mértelband 1 entlang seiner Langsrichtung L in Ket-
trichtung durch den Behélter 6 gezogen wird. Im Zuge
der Trocknung verliert die aufgetragene Moértelschicht ih-
re pastdose Konsistenz und wird zur Trockenmortel-
schicht, die einen erfindungsgemafien Schichtdicken-
verlauf mit der Periodizitéat der Maschenweite w aufweist.
Der Mortel lagert sich dabei vornehmlich entlang der in
Schussrichtung verlaufenden Stege 4 an, wo er die Be-
reiche groRerer Mortelschichtdicke 2 bildet, bedeckt aber
auch die Maschen des netzférmigen Tragers vollstandig,
wo er die Bereiche mit niedrigerer Mortelschichtdicke 3
bildet, sodass er gemeinsam mit dem Trager eine tro-
ckene Mortelschicht mit dem erfindungsgemalen
Schichtdickenverlauf bildet.

[0029] DasAuftragen des Mértels und der Vorgangder
Akkumulierung des Mortels an den in Schussrichtung
verlaufenden Stegen 4 des netzférmigen Tragers kann
unterstltzt werden, indem eine temporare Anderung der
rheologischen Eigenschaften vorgenommen wird, indem
man den pastdsen Mdrtel in hochfrequente Schwingun-
gen versetzt. Falls die pastdése Masse in Schwingungen
versetzt wird, nimmt ihre Viskositat stark ab und sowonhl
der Auftrag des Mértels auf den netzférmigen Trager als
auch dessen Akkumulierung an den in Schussrichtung
verlaufenden Stegen 4 des netzférmigen Tragers wird
erleichtert. Sobald der Trager mit dem aufgebrachten
Mortel den Bereich des Schwingungserregers verlasst,
steiftder Mértel an und rinnt aufgrund seiner Thixotrophie
vom Trager nicht mehr ab. Diese Haftung ist in diesem
Zustand aber sehr labil, erst in der nachfolgenden Trock-
nung wird der Verbund von Mértel und Trager ausrei-
chend fest, um das Material beispielsweise aufrollen zu
kénnen. Auch diese Festigkeit ist aber nicht sehr grof3,
beispielsweise kann der getrocknete Mértel leicht vom
netzférmigen Trager abgerieben werden, indem man
diesen zwischen zwei Fingern zerreibt. Fir die weitere
Anwendung auf der Baustelle ist dieses Verhalten aller-
dings nicht weiter nachteilig, da die Rolle ohnehin nurein
einziges Mal ausgerollt und anschlieBend nach kurzer
Zeit mit Anmachwasser bewassert wird. Das Bewéassern
erfolgt somit weder vor- noch zeitgleich mit dem Abrollen
des Moértelbandes 1, sondern zu einem beliebig spateren
Zeitpunkt und mitunter auch deutlich spater. Im Gegen-
teil, dieses Bindungsverhalten ist von Vorteil, da es eine
gute Biegsamkeit und Porositat des Moértelbandes 1 si-
cherstellt. Durch die Beigabe des Celluloseethers wer-
den die Mértelbestandteile untereinander an deren Kon-
taktflachen sowie am Trager "verklebt". Das Mortelteil-
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chen ist dabei zunachst vollstandig mit Alkohol und Cel-
luloseether umhiillt. Zwischen diesen Teilchen befinden
sich naturgemal Hohlrdume, die zunachst mit Alkohol
und Celluloseether gefiillt sind. Bei der Trocknung ver-
dampft der Alkohol, und der verbleibende Celluloseether
verklebt die Teilchen an den Kontaktflachen, wobei ge-
wiinschte Hohlraume verbleiben, die die Porositat erho-
hen und dem Anmachwasser auf der Baustelle ein ein-
faches Durchsickern erméglichen.

[0030] Zwaristauch der Celluloseether wasserldslich,
dieser Lésungsprozess geht aber vergleichsweise lang-
sam vor sich. Wirde der Celluloseether rasch gelést wer-
den, bestiinde die Gefahr, dass das - nun mit Wasser
versehene - Mortelband instabil wiirde, und im schlimms-
ten Fall Mortel sogar vom Gewebe abtropfen wiirde und
somit fur die Verbindung von Mauerwerk nicht mehr vor-
handen ware. Der Celluloseether hélt also das Moértel-
band im gewasserten Zustand noch ausreichend stabil,
bis die Hydratation des Mortels einsetzt und das Uber-
schissige Wasser durch die Ziegel wieder abgezogen
wurde.

[0031] Das erfindungsgemafRe Verfahren ermdglicht
somit auf Uberaus einfache Weise die Herstellung eines
erfindungsgeman oberflachenstrukturierten Mortelban-
des. Im Gegensatz zu bekannten Mértelbandern weist
das erfindungsgemale Mortelband 1 aber keine glatte
Oberflache auf, sondern einen streifenférmigen Schicht-
dickenverlauf mit einer der Maschenweite w entspre-
chenden Periodizitat. Dieser streifenférmige Schichtdi-
ckenverlauf beginstigt die Riickhaltung des Anmach-
wassers auf dem Moértelband 1 und verbessert somit
auch den Verbleib des Anmachwassers und des Mértels
innerhalb der Lagerfuge auch bei Auflegen der nachsten
Ziegelreihe. Zudem wird die Kontaktflache der trockenen
Mortelschicht mit dem Anmachwasser im Vergleich zu
einer glatten Oberflache des Mértelbandes 1 erhéht, wo-
durch die zur Aushartung benétigte Reaktionszeit des
Trockenmoértels des Mértelbandes 1 mit dem Anmach-
wasser verklrzt werden kann.

Patentanspriiche

1. Mértelband (1) mit Mértel und einem netzférmigen
Trager fur den Mortel, der von Stegen (4) mit einer
Maschenweite (w) gebildet wird, wobei der Mortel
eine zu beiden Seiten des bandférmigen Tragers
freiliegende, biegsame und trockene Moértelschicht
bildet, wobei der trockene Mértel an den Stegen (4)
des Tragers haftet, dadurch gekennzeichnet, dass
die Moértelschicht einen streifenférmigen Schichtdi-
ckenverlauf mit streifenférmigen und zueinander pa-
rallelen Bereichen gréRerer Mértelschichtdicke (2)
aufweist, zwischen denen Bereiche niedrigerer Mor-
telschichtdicke (3) liegen und deren Abstand in einer
senkrecht zu ihrer streifenférmigen Erstreckung lie-
genden Richtung der Maschenweite (w) in dieser
Richtung entspricht.
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Mértelband (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Biegesteifigkeit des Maortelban-
des (1) um jede in der Netzebene des Tragers lie-
gende Biegeachse gleich ist.

Mortelband (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Biegesteifigkeit des Mor-
telbandes (1) um Biegeachsen in Schuss- und Ket-
trichtung gleich ist.

Mértelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der netzférmige
Trager quadratische Maschen aufweist und die strei-
fenférmigen und zueinander parallelen Bereiche
gréRerer Mortelschichtdicke (2) den in Schussrich-
tung liegenden Stegen (4) des Netzes folgen.

Mortelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der netzférmige
Trager eine Maschenweite (w) von 1-5 mm aufweist.

Mortelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mértelschicht
rasterartig Uber ihre beiden Oberflachen angeord-
nete, napfchenférmige Vertiefungen ausbildet.

Mortelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (4) in
Kettrichtung Glasfasern enthalten oder aus Endlos-
faserstrangen aus Glasfaser gebildet werden.

Mortelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (4) in
Kettrichtung aus einem metallischen Material gebil-
det werden, oder mit einem metallischen Material
verstarkt werden.

Mortelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (4) in
Schussrichtung Glasfasern enthalten oder aus End-
losfaserstrangen aus Glasfaser gebildet werden.

Mortelband (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (4) in
Kett- und/oder Schussrichtung Aramidfasern enthal-
ten oder aus Aramidfasern gebildet werden.

Verfahren zur Herstellung eines Mértelbandes (1),
bei dem Mértel auf einen von Stegen (4) mit einer
Maschenweite (w) gebildeten, netzférmigen Trager
zur Bildung einer zu beiden Seiten des bandférmigen
Tragers freiliegenden, biegsamen und trockenen
Mortelschicht aufgetragen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der netzformige Trager durch eine
Eintritts6ffnung eines Behalter (6) enthaltend eine
mithilfe eines wasserlosen Lésungsmittels herge-
stellte, pastdose Masse des Moértels und durch eine
schlitzférmige Austritts6ffnung des Behalters (6) ge-
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zogen wird, wobei die Trocknung der pastdésen Mas-
se zur Bildung der trockenen Mértelschicht in einer
Abwartsbewegung des Mortelbandes (1) nach Aus-
tritt des Mortelbandes (1) aus dem Behalter (6) er-
folgt.
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